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Surface treatment of terminal bodies for electrochemical batteries - 
involves machining of heads and shanks during rotation on pins In 
contact with suitably shaped rollers 
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Abstract 



Terminals (1) producted usually by pressure casting from molten Pb are placed on pins (3) arranged in a 
circle on a rotary disk (6) driven by a shaft. Each terminal in turn is machined by shaping rollers (4) rotated 

by parallel shafts. . , ^ ^ ■ , ■ ^ j i, „ 

The pins (3) themselves rotate on the disc (6) with roller bearings. The head of each terminal is tapered by a 
conical tool while a number of rings constituting a labyrinth seal are formed on its shank by an adjacent roller 
with corresp. ribs. 

ADVANTAGE - Density and surface smoothness of terminals are improved. 
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Prufungsantrag gem, S 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Oberflachenbehandlung von Polhiilsen fiir Batterien 

@ Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Oberflachenbe- 
handlung von Polhiilsen fur Batterien, bei dem die Hulsen- 
wand der vorgefertigten Polhulsenkorper gewalzt wird. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Oberflachenbehandlung von Polhulsen fur 
Batterien, insbesondere Starterbatterien fiir Kraftfahr- 
zeuge. 

Derartige Polhulsen haben in aller Regel einen kegel- 
formigen Hulsenteil, an dem die Polklemme des Ver- 
brauchers angeschlossen wird. Ferner besitzt die Pol- 



die Aufnahmedorne auf einem Kreis jeder fur sich dreh- 
bar gelagert sind und an mehreren Profilwalzen vorbei- 
gefuhrt werden. wobei die Profilwalzen an den AuBen- 
flachen der Hulsenwande der Hulsenkorper abrolien. 

Unter Bezugnahme auf die Figuren wird an einem 
Ausfiihrungsbeispiel die Erfindung noch naher eriautert. 
Es zeigt: 

Fig, 1 in Draufsicht ein Ausfuhrungsbeispiel einer 
Vorrichtung zur Oberflachenbehandlung von Polhulsen, 



hiilse einen etwa zylindrisch ausgebildeten Hulsenteil lo mit der ein Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemaBen 



mit angeformten ringformigen Erhohungen, die ein 
Dichiungslabyrinlh bilden. Dieses Dichtungslabyrinth 
wird in den Kunststoffdeckel des Batteriegehauses ein- 
gespritzl. Es ist erforderlich, daB zwischen Kunststoff- 



Verfahrens durchgefiihrt werden kann; 

Fig. 2 eine teilweise schnittbildliche Darstellung der 
in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung; und 
Fig. 3 eine Polhiilse, die mit der in den Fig. 1 und 2 



deckel und Polhiilse keine Austrittsmoglichkeit fur den 15 dargestellten Vorrichtung an der Oberflache behandeit 
flussigen Batterieelektrolyten vorhanden ist. Hierzu ist werden kann. 



es bekannt, das Dichtungslabyrinth der Polhulse in ei- 
nen Lack zu tauchen, der elastisch aufgelrocknet wird. 
Hierdurch sollen beim Einspritzen der Polhulse in den 



Dei der in den Fig. t und 2 dargestellten Vorrichtung 
sind an einem Grundkorper 7 ein Drehteiler 6 und Pro- 
filwalzen 4 drehbar geiagert Der Drehteiler 6 kann uber 



Batteriedeckel eventuelle Spalte verschlossen werden. 20 eine Welle 10 von einer nicht naher dargestellten An- 



triebseinrichtung in Drehung versetzt werden. Auch die 
Profilwalzen 7 werden uber Wellen 11 von einer oder 
mehreren nicht naher dargestellten Antriebseinrichtun- 
gen angetrieben. 

Auf dem Drehteiler 6 sind auf einem Kreis Aufnah- 
medorne 3 fiir Polhulsen 1, insbesondere vorgefertigte 
Polhulsen 1, angeordnet. Die Aufnahmedorne 3 sind so 
ausgebildet, daB sie formschliissig in eine Innenbohrung 
der jeweiligen Polhulse 1 passen. Die jeweiligen Auf- 



Auch ist es bekannt, zwischen den Kunststoffdeckel und 
der Polhulse einen elastischen Ring einzulegen, der die 
erforderliche Dichtigkeit herbeifuhren soil. 

Die PolhQIsen, welche in aller Regel aus Blei bestehen, 
konnen durch DruckgieBen der flussigen Metallschmel- 25 
ze unter Aufrechterhaltung des Drucks bis zur Erstar- 
rung der flussigen Metallschmelze hergestellt werden. 
Hierbei ist es aus der deutschen Patentschrift 25 50 271 
bekannt, Luft- oder Gaseinschlusse im Gefiige der Pol- 
hulse dadurch zu vermeiden, dafl in der GieBform ein 30 nahmedorne 3 sind am Drehteiler 6 drehbar gelagert. 
Entluftungsblindraum vorhanden ist HierfQr k5nnen entsprechende Walzlager 13 und 14 fur 

AuBerdem ist aus der EP 02 61 31 1 Al ein Verfahren die Aufnahmedorne 3 vorgesehen sein. 
und eine Vorrichtung bekannt, bei denen durch Kaltpr- Der Drehteiler 6 wird von der nicht naher dargestell- 
essen in einer PreBform die Polhulse hergestellt wird. ten Antriebseinrichtung uber die Welle 10 in Richtung 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine 35 eines Pfeiles D angetrieben. Dabei drehen sich die Auf- 
Vorrichtung zu schaffen, mit denen eine Verbesserung nahmedorne 3 an den Profilwalzen 4 vorbei. Die Dreh- 
der Dichtigkeit der Polhulse und Verbesserung der . richtungen, mit denen die Profilwalzen 4 angetrieben 
Oberflachengute, insbesondere der Oberflachenglatte, werden, sind durch Pfeile C in der Fig. 1 dargestellt. Wie 
erreicht wird. die Fig. 1 und 2 ferner zeigen, wird beim Vorbeifuhren 

40 eines jeweiligen Aufnahmedorns 3 an einer Profilwaize 
4 ein Walzspalt zwischen dem Aufnahmedorn 3 und der 
Profilwaize 4 gebildet. Durch diesen Walzspalt wird die 
Hulsenwand der jeweiligen Polhulse 1 hindurchgefuhrt. 
Hierbei wird die gewunschte Verdichtung der Hulsen- 
wand und das Glatten der OberflSche erreicht. Die Pro- 
filwalzen 4 besitzen ein an die Polhulsen 1 angepaBtes 
Oberflachenprofil. Wie aus der Fig. 2 zu ersehen ist. 
besitzt jede Profilwaize 4 ein konisches Walzenprofil 15, 
das an einen kegelformigen Hiilsenwandteil 2 der Pol- 
50 hulse 1 angepaBt ist und ein Rillenprofil 16, das an einen 
mit ringformigen Erhohungen 12 versehenen Polhiils- 
enteil, der das Dichtungslabyrinth bildet, angepaBt ist. 

In bevorzugter Weise werden der Drehteiler 6 und 
die daran drehbar gelagerten Aufnahmedorne 3 schritt- 
hergestellt worden ist, eine Verbesserung der Oberfla- 55 weise zu den jeweiligen Profilwalzen 4 gefuhrt. Jeder 
chenguie erreichen. Insbesondere wird neben der Ver- Schritt entspricht einem Abstand benachbarier Aufnah- 
besserung der Oberflachengute, insbesondere Glattung medorne 3 voneinander. Es werden dabei aufeinander- 
der Oberflache. wodurch die Oberflache ein glanzendes folgend an den auf die Aufnahmedorne 3 aufgesteckten 
Aussehen erhait, auch eine Verdichtung des Hiilsen- Polhulsen 1 Walzvorgange an den Profilwalzen 4 durch- 
wandgefuges erreicht. in bevorzugter Weise konnen eo gefuhrt. Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel han- 
hierzu mehrere Walzschritte durchgefiihrt werden, wo- delt es sich um drei Profilwalzen 4 und mithin urn drei 
bei der Walzspalt bei aufeinanderfolgenden Walzschrit- aufeinanderfolgende Walzschritte. 
ten verringert wird. Die jeweiligen Polhulsenkorper Die Abstande der Mantelflachen der Profilwalzen 4 
sind fur die Durchfuhrung der Walzschritte bevorzugt von den Mantelflachen der Aufnahmedorne 3, welche 
formschlussig mit ihren Innenbohrungen auf die Auf- 65 die jeweiligen Walzspalte bilden, verringern sich bei den 
nahmedorne aufgesetzt. aufeinanderfolgenden Walzschritten. Durch enispre- 

Eine bevorzugte Vorrichtung zur Durchfuhrung des chende Veranderung der Zustellung der Profilwalzen 4 
Oberflachenbehandlungsverfahrens besteht darin, daB laBt sich dies erreichen. 



Diese Aufgabe wird beim erfindungsgemaBen Ver- 
fahren durch eine Oberflachenbehandlung, bei der die 
Hulsenwand des vorgeformten Polhulsenkdrpers ge- 
walzt wird, gelost. 

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird die 
Aufgabe durch wcnigstens einen drehbar gelagerten 45 
Aufnahmedorn fur einen vorgeformten Polhulsenkor- 
per und wenigstens eine radial zum Aufnahmedorn zu- 
stellbare Profilwaize zur Bildung eines Walzspaltes zwi- 
schen Aufnahmedorn und Profilwaize gelost. 

Auf diese Weise laBt sich an dem vorgeformten Pol- 
hiilsenkorper, der nach einem bekannten Verfahren, 
beispielsweise durch Fall- oder DruckgieBen, wie z. B. in 
der deutschen Patentschrift 25 50 271 beschrieben. oder 
auch durch Kaltverformung, insbesondere Kaltpressen, 



DE 39 42 175 



Die vorgefertigten Polhiilsen 1 werden iiber eine Zu- 
fuhrschiene 8 zugefiihrt. Eine Vereinzelungseinrichtung 
5 sorgt dafiir, daB die Polhulsen 1 einzeln und nachein- 
ander im Takt der insbesondere schrittweisen Drehung 
des Drehtellers 6 auf die Aufnahmedorne 3 formschliis- 
sig aufgesteckt werden konnen. 

Nach Beendigung des Walzvorganges werden die be- 
handelten Polhulsen uber eine Auslaufschiene 9 aus der 
Walzvorrichtung entfernt. 

Patentanspruche 



10 



1. Verfahren zur Oberflachenbehandlung von Pol- 
hulsen fiir Batterien, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Hulsenwand des vorgeformten Polhulsenkdr- 15 
pers gewalztwird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in mehreren Walzschritten mit veran- 
derter Walzenzustellung die Hulsenwand verdich- 
tei wird. 20 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Hulsenkorper an seiner Au- 
Benfiache gewalzt wird und wahrend des Walzens 
an seiner Innenbohrung formschlussig und mitdre- 
hend abgestiitzt wird. 25 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Polhiilsenkorper 
durch Druck- oder FallgieBen vor dem Walzen vor- 
geformt wird. 

5. Vorrichtung zur Oberflachenbehandlung von 30 
Polhulsen fur Batterien, gekennzeichnet durch we- 
nigstens einen drehbar gelagerten Aufnahmedorn 
(3) fur einen vorgeformten Polhiilsenkorper (1) und 
wenigstens eine radial zum Aufnahmedorn (3) zu- 
stellbare Profilwalze. 35 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere Aufnahmedorne (3) an ei- 
nem Drehteller (6) auf einem Kreis urn die Teller- 
achse (A) drehbar gelagert sind, und daB mehrere 
Prof ilwalzen (4) auf einem Kreis um die Tellerachse 40 
(A) getrennt vom Drehteller (6) drehbar gelagert 
sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in Drehrichtung (D) des Drehtellers 
(6) beim Vorbeidrehen der Aufnahmedorne (3) an 45 
den Profilwalzen (4) zwischen den Profilwalzen (4) 
und den Aufnahmedornen (3) aufeinanderfolgend 
gebildete Walzspalte sich verringern. 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 50 
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